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© Textile Flachenverkteidung fur larmbelastete Raume und Verfahren zu ihrer HersteHung. 



(§) Textile Flachenverkteidung fur larmbelastete Raume, 
insbesondere den Fahrgastraum von Kraftfahrzeugen aus 
einem textilen Trager mit Ruckenbeschichtung, die aus 
einem mit mineralischen Fullstoffen gefullten thermoplasti- 
schen Kunststoffmaterial besteht und mit dem textilen 
TrSger in eine den Raumkonturen entspechende Kontur 
verformt ist und die mit einer zonenweise in Abhangigkeit 
von der spezifischen Larmbelastung eine unterschiedliche 
Oicke und/oder Schwermaterialfullung aufweisenden 
Beschichtung versehen ist. Die HersteHung erfolgt in der 
Weise, daU die Ruckenbeschichtung in pulvriger oder kornt- 
ger Form auf das unverformte textile Flachengebilde aufge- 
bracht und anschlieSend vor der Verformung oder in einem 
Arbeitsgang mit der Verformung durch Temperatureinwir- 
kung verdichtet und gegebenenfalls aufgeschaumt wird, 
wobei das auf den Trager aufgebrachte Beschichtungsmate- 
rial vor der thermischen Verdichtung mit einer von einer 
Folie, einem Vlies oder einem Gewebe gebildeten Abdec- 
kung versehen wird. Das Beschichtungsmaterial weist einen 
Futfgrad zwischen 50 und 80 Gew-% auf und wird in einer 
KBrnung zwischen 20 und 2000 M0 in einer Menge zwischen 
0,2 und 10,0 kg/m 2 aufgetragen und besteht im wesentlichen 
aus gefulltem Aethylen-Propylen-Dipolymer, Aethylenviny- 
lacetat Polyvinyichlorid, anderen Polyolefinen oder thermo- 



plastischem Kautschuk. Die thermoplastische Abdeckung 
besteht aus Polyester, Polyaethylen, Polypropylen, Aethylen- 
vinylacetat oder Polyurethan. 
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Die Erfindung betrifft eine textile Flachenverkleidung fiir larm- 
belastete Raume, insbesondere den Fahrgastraum von Kraf tf ahrzeugen , be- 
stehend aus einem textilen Trager mit Riickenbeschichtung, die aus einem 
10 mit mineralischen Fiillstoffen, insbesondere Schwerspat gefiillten thermo- 
plastischen Kunststof fmaterial besteht und gemeinsam mit dem textilen 
Trager in eine den Kaumkonturcn entspechende Kontur veriormt 1st, sowie 
ein Verfahren zu ihrer Herstellung. 

15 Es ist bekannt, larmbelastete Raume durch mit einer sog. Schwerbe- 

schichtung versehene textile Flachenverkleidungen gegen auBere Larmein- 
wirkung zu schiitzen, Derartige Flachenverkleidungen kommen insbesondere 
in Kraf tf ahrzeugen zum Einsatz, in denen durch die Flachenverkleidung der 
Fahrgastraum gegen Schallimmissionen abgeschirmt werden soli, die durch 

20 Luft- und Korperschall von Motor, Getriebe, Reifen, Liifter oder dergl. 
hervorgeruf en werden. Hierbei wird die Schwerbeschichtung als Riicken- 
beschichtung oder Einlage auf die textile Tragerbahn aufgebracht, d.h. 
vollflachig in gleicher Starke und Dichte auf das gesamte Material auf- 
kaschiert und anschlieBend zusammen mit dem textilen Tragermaterial ver- 

25 formt oder als unverformter oder vorgeformter Zuschnitt nachtraglich auf 
dem bereits verformten textilen Flachengebilde durch Kleben oder Ein- 
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schaumen fixiert. Auch direktes Auf schaumen aus reakLiven Polyurethan- 
Komponenten ist bereits bekannt. 

Durch die bekannten textilen Flachenverkleidungen wird bereits ein 
gewisser Schallschutz erreicht, es besteht jedoch bci den bekannten Fla- 
chenverkleidungen mit vollflachig gleichmaBiger Belegung der Nachteil, 
daB auch Flachenbereiche mitbelegt werden oder mit hochgef ullten Schwer- 
schichten belegt werden, deren Belegung nicht oder nur mit Schichten mit 
einem geringeren Fiillgrad erforderlich ist. Diese hergebrachte Beschich- 
tungsart ist kostenauf wendig und hat dariiberhinaus den weiteren wesent- 
lichen Nachteil, dafl nicht nur die als Schal I quel len wirkenden Flachen- 
bereiche sondern auch die als Schallsenken wirkenden Flachenbereiche eine 
Dammung erfahren, so daB die an sich erwiinschte Abfiihrung von Schal 1- 
energie nach auBerhalb des verkleideten Raumes verhindert wird. Hinzu 
koramt, daB durch die vollflachige Schwerschichtbelegung in vielen r illen 
sowohl aus montagetechnischen als auch energetischen Griinden unerwunscht 
groBe Massen verarbeitet und transportiert werden mtissen. Soweit die Auf- 
bringung von flachigen Bahnen auf Teilflachen des textilen Tragers durch 
Verkleben betroffen ist, so ist diese Verf ahrensweise auBerordentlich 
arbeitsintensiv und fiihrt zu groBen Verbindungs- und Ver f ormungspro- 
blemen, ohne daB hierdurch eine genaue und den praktischen Schallver- 
haltnissen entsprechende Massenverteilung gewahrleistet werden konnte. 
Das gleiche gilt fur ein weiteres bekanntes Verfahren, bei dem flachige 
Dammschichten auf dem textilen Trager durch Einbinden in die Unter- 
schaumung fixiert werden. 



Dariiberhinaus haftet alien bekannlen Verfahren, bci denen die 
Schallschutzschicht von vorgef ertigten Dammschichtf ol ie gebildet ist , der 
Nachteil an, daB sie zu einer groBen Verbundsteif igkcit der Verkleidung 
fiihren, was wiederum akustischc Nachtcile - eine zu hohe Schall- 
abstrahlung - im Gefolge hat. Hinzu kommt, daft mit den bekannten textilen 
Flachenverkleidungen dieser Art bef riedigende Ergcbnisse nur in Bezug auf 
die Dampfung des Korperschal Is , nicht dagegen in Bezug auf die Dammung 
des Luftschalls erzielt werden konnen. Zur Erzielung eines bef r iedigenden 
Schallschutzes bedarf es daher noch erganzender Mafinahmen durch Aufbrin- 
gen im allgemeinen bituminoser Unterschichten direkt auf die tragende 
Struktur, auf die die beschichtete Flachenverkleidung als Sichtver- 
kleidung aufgebracht wird. Die getrennt herzustellenden und einzubringen- 
den Dammschichten gegen Luftschall einerseits und Dampf ungsschichten ge- 
gen Korperschall andererseits verursachen einen erheblichen Produktions- 
und Montageaufwand. 

Der vorliegenden Erfindung liegt als Aufgabe die Schaffung einer tex- 
tiien Flachenverkleidung zugrunde, die auf verf ahrenstechnisch einfache 
Weise herstellbar ist und einen verbesserten Schallschutz larmbel asteter 
Raume gewahrleistet und die Erfindung besteht darin, daB die textile 
Flachenverkleidung mit einer zonenweise in Abhangigkeit von der zonen- 
spezifischen Larmbelastung eine unterschiedlliche Dicke und/oder unter- 
schiedliche Schwermaterialf iillung aufweisenden Beschichtung versehen ist* 

Durch die Erfindung ist eine textile Flachenverkleidung geschaffen, 
mit deren Hilfe ein wesentlich verbesserter Schallschutz sowohl gegen 
Korperschall als auch gegen Luftschall erzielt wird dadurch, daB den 
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jeweils spezifischen Schallbelastungcn durch zonen- oder bereichsweise 
gezielte Gestaltung der Dammschicht nach Starke und Fullgrad Rechnung 
getragen wird. Hierbei wird gleichzeitig eine erhebliche Verringerung des 
Materialgewichtes' der Flachenverkleidung erreicht. 

5 

Die Herstellung der textilen Flachenverkleidung erfolgt erf indungsge- 
maB in der Weise, daB die Riickenbeschichtung in pulvriger oder korniger 
Form auf den unverf ormten (eben gefiihrten) textilen Trager aufgebracht 
und anschlieBend vor der Verformung oder in einem Arbeitsgang mit der 

10 Verformung durch Temperatureinwirkung verdichtet wird. lis ist auf diese 
Weise erstmals ein Verfahren geschaffen, mit dessen Hilfe - nach Be- 
schich tungsstarke und/ oder Mater ialzusammensetzung - uneinhei t liche 
Ruckenbeschichtungen in einem Arbeitsgang auf einen flachigen textilen 
Trager aufgebracht werden konnen und durch das textile Flachenverklei- 

15 dungen der in Rede stehenden Art mit in weiten Grenzen den jeweiligen 
Anforderungen angepaflten raumlichen und physikalischen Eigenschaf ten her- 
gestellt werden konnen. Hierbei werden uberaschend als besonderer Vorteil 
der erf indungsgemaB vorgeschlagenen Verf ahrensweise eine wesentliche Er- 
hohung der Haftung der Beschichtung auf dem Trager sowie eine wesentliche 

2Q Verringerung der Steifigkeit der verformten Verkleidung erzielt. Die Her- 
stellung und die Montage der erf indungsgemaBen Flachenverkleidungen sind 
hierdurch weiterhin wesentlich vereinfacht. 

Das pulvrige bezw. kornige Material kann in einer Schicht oder m i-hr- 
25 schichtig in unterschiedlicher Zusammensetzung aufgebracht werden, wobei 
eine der Schichten oder mehrere einen Anteil an schaumendem oder treib- 
fahigem Material enthalten konnen, das bei Erreichen einer vorgegebenen 



Temperatur eine groBflachige oder bereichsweise Vol umenvergrofterung der 
Ruckenbeschichtung durch Aufschaumen bezw. Treiben bewirkl. Es kann hier- 
durch auf einfache Weise alien durch die Raumkonturen gestellten Anfor- 
derungen Rechnung getragen werden, es konnen jedoch insbesondere sich in 
3 in weiten Grenzen verandernde Damrn- und Dampf ungseigenschaf ten erzielt 
werden. So konnen beispielsweise durch gezielte Schaumung bezw. Treibung 
einerseits und Verdichtung andererseits ein punklweiser bezw. linien- 
formiger Verbund der Schwereteil chen geschaffen werden, der einen hohen 
inneren Verlustraodul - aufgrund der gegebenen Struktur und Bindungsf orm 
H) werden auftreffende Schwingungen , StbBe und auf tref fender Luftschall nur 
schwach auf genommen - besitzt und der demgemaB in Bezug auf sein akusti- 
sches Verhalten auBer Dammeigenschaf ten auch Dampf ungseigenschaf ten 
zeigt. Die erf indungsgemaBe Flachenverkleidung vermag somit in weiten 
Bereichen die Funktion der bisher erf order 1 ichen bituminosen Dampf ungs- 
15 schichten zu ubernehmen. Hierbei kann die zonenweise Schaumung bezw. 
Auf treibung derart herbeigef iihrt werden, daB die Aktivierungstemperatur 
des schaumenden oder treibfahigen Materials liber der Erweichungstem- 
peratur des thermoplastischen Materials liegt und Schaumen bezw. Treiben 
der Schicht durch zonenweise gezielte Temperaturanwendung nach Ausdehnung 
20 und Starke gesteuert wird. Durch Einsatz unterschiedlicher Schaumungs- 
bezw. Treibmaterialien und zonenweise gezielte Temperaturanwendung 
besteht eine beliebige Variationsmoglichkeit in Bezug auf die Formgestal- 
tung und Einstellung der physikalischen Eigenschaf ten. Eine weitere 
Variationsmoglichkeit besteht mit einer Verf ahrensweise, bei der die Ruk- 
25 kenbeschichtung bezw. eine der Schichten groBflachig aufgeschaumt oder 
aufgetrieben und anschlieBend wahrend der Verformung bereichsweise 
wiederum verdichtet wird. 
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Vorteilhaft wird das auf den Trager aufgebrachte puivrige bezw. kor- 
nige Beschichtungsmaterial vor der thermischen Verdichtung mit einer von 
einer Folie, einem Vlies oder einem Gewebe gebildeten Abdeckung versehen, 
die einerseits wahrend der thermischen Verdichtung und gleichzeitigen 
5 oder nachf olgenden Verformung als Verdichtungshilfe und mechanische 
Armierung dient und damit zur Erhohung der Formstabilitat des textilen 
Flachengebildes sowohl wahrend der Aufbringung der Beschichtung als auch 
wahrend der Verformung als auch im Betrieb beitragt. 

10 Eine weitere Verbesserung der Dichtigkeit der Beschichtung, ihrer 

Haftung und Formstabilitat kann dadurch erzielt werden, daB in die Damm- 
schicht dem Folienmaterial entsprechendes Material in ungefiillter fein- 
pulveriger Form eingebracht wird, wodurch die Bindung zwischen den 
Schichten und zum Tragermaterial erheblich verbessert wird. 

15 

Das Beschichtungsmaterial besteht in bekannter Weise zweckmaBig aus 
schwerspatgef iilltem Aethylen-Propyl en-Polymer , Aethylenvinylacetat , Poly- 
vinylchlorid, anderen Polyolefinen oder thermoplastischem Kautschuk, das 
einen Fullgrad von zwischen 50 und 80 Gew.% an mineralischen Fiillstoffen 
20 enthalt und mit einer Kornung zwischen 20 und 2000 Mii in einer Menge 
zwischen 0,2 und 10,0 kg/m 3 aufgetragen wird, wohingegen die thermo- 
plastische Abdeckung zweckmaBig in ebenfalls an sich bekannter Weise aus 
Polyester, Poly: iylen, Polypropylen, Aethylenvinylacetat oder Poly- 
urethan besteht . 

25 
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Patentanspruche 

1. Textile Flachenverkl eidung fur larmbel astete Kaume, insbesondere 
den Fahrgastraum von Kraf t f ahrzeugen , best ohond aus einem textilen Tra- 
cer mit Riickenbeschichtung, die aus einem mil mi nera] ischen Fiillstoffen, 
insbesondere Schwerspat gefiillten t hermoplastischen Kunst stoff materia 1 
besLeht und gemeinsam mit dem textilen Trager in cine den Haumkonturen 
entspechende Kontur verformt ist, dadurch gekennzeichnet, daB die textile 
Flachenverkleidung mit einer zonenweise in Abhangigkeit von der zonen- 
spezifischen Larmbelastung eine unterschiedliche Dicke und/oder Schver- 
materialf iillung aufweisenden Beschichtung versehen ist. 

2. Verfahren zur Herstellung einer textilon Flachenverkleidung fiir 
larmbelast ete Raume, insbesondere den Fahrgastraum von Kraf tf ahrzeugen , 
aus einem textilen Trager mit Riickenbeschichtung, die aus einem mit 
mineralischen Fiillstoffen, insbesondere Schwerspat gefiillten thermopla- 
stischen Kunststoff material besteht und gemoinsani mit dem textilen Trager 
in eine den Raumkonturen entspechende Kontur verformt wird, dadurch 
gekennzeichnet, daI3 die Riickenbeschichtung in pulvriger oder korniger 
Form auf das unverformte textile Flachengebilde aufgebracht und 
anschlieBend mit Druck- und Temperatureinwirkung verdichtet wird. 



Die Erfindung ist nachstehend anhand der Zeichnung beispielsweise 
veranschaulicht. Es zeigen: 

Fig. 1 eine textile Flachenverkleidung gemafl Erfindung in 

einer schematischen Darstellung 
Fig. 2 eine vergroBerte Teildarstellung der in Fig. 1 wie- 

der ger ebenen Flachenverkl eidung . 

Die in der Zeichnung dargestellte textile Flachenverkleidung besteht 
aus einem textilen Trager 1 mit Riickenbeschichtung 2, die aus einem mit 
mineralischen Fiillstoffen, insbesondere Schwerspat gefullten thermopla- 
stischen Kunststoff material besteht und gemeinsam mit dem textilen Trager 
in eine den Raurakonturen entspechende Kontur verformt ist. Sie ist mit 
einer in den Zonen 3, 4 in Abhangigkeit von der zonenspezif ischen Larm- 
belastung eine unterschiedliche Dicke und/oder Schwermaterialf iillung auf- 
weisend > Beschichtung versehen ist. Ihre Herstellung erfolgt zweckmaBig 
in der Weise, daB das Riickenbeschichtungsmaterial in pulvriger Oder kor- 
niger Form auf das unverformte textile Flachengebilde aufgebracht und 
durch Temperatureinwirkung verdichtet sowie gegebenenfalls anschlieBend 
oder gleichzeitig aufgeschaumt oder aufgetrieben wird. 



3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB das 
pulvrige bezw. kornige Material mehrschicht ig in unterschiedlicher Zusam- 
mensetzung aufgebracht wird. 



5 A. Verfahren nach einem der Anspriiche I bis 3, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB eino der Schichten odor mehrcre einon Anteii an schiiumendem 
Oder treibfahigem Material enthalt, das bei lirreichen einer vorgegebenen 
Temperatur eine groBflachige oder bereichsweise VolumenvergroBerung der 
Riickenbeschichtung durch Aufschaumen bezw. Treiben bewirkt. 

10 

5. Verfahren nach Anspruch A, dadurch gekennzeichnet, daB die Akti- 
vierungstemperatur des schaumenden oder treibfahigen Materials iiber der 
Erweichungstemperatur des thermoplastischen Materials liegt und das 
Schaumen bezw. Tr?iben der Schicht durch zonenweise gezielte Tempera- 
15 turanwendung nach Ausdehnung und Starke gesteuert wird. 



6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Riickenbeschichtung un terschiedliche Schaumungs- bezw. Treibmat erial ien 
enthalt . 

20 

7. Verfahren nach Anspruch A, dadurch gekennzeichnet, daB die Riicken- 
beschichtung bezw. eine der Schichten groBflachig auf geschaurot oder auf- 
getrieben und anschlieBend wahrend der Verformung bereichsweise verdich- 
tet wird. 
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8. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeich- 
net , da(3 das auf den Trager aufgebrachte Bcschichtungsmaterial vor der 
thermischen Verdichtung mit einer von einer Folic, eincm Vlics oder einem 
Gewebe gebildeten Abdcckung versehen wird. 

5 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 8, dadurch gekennzeich- 
net , daB das Beschichtungsmaterial einen Fullgrad von 50 bis 80 Gew-% an 
mineralischen Fiillstoffen enthalt und mit einer Kornung zwischen 20 und 
2000 Mii in einer Menge zwischen 0,2 und 10,0 kg/m 2 aufgcLragen wird. 

10 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 9, dadurch gekonnzeichnet , 
da!3 das Beschichtungsmaterial aus schwerspatgef iil Item Aethylen- 
Propylen-Polymer , Aethylenvinylacetat , Pol y vinylchlorid , andere Polyole- 
finen oder thermoplastischem Kautschuk besteht . 

I r > 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet , daB die thermo- 
plastische Abdeckung aus Polyester, Polyaethylen , Polypropylen , Aethylen- 
vinylacetat oder Polyurethan besteht. 

10 12. Verfahren nach einera der Anspriiche 2 bis 11, dadurch gekennzeich- 

net, daB in die Dammschicht dem Folienmaterial entsprechendes Material in 
ungefiillter f einpulvriger Form eingebracht wird. 

5 



RNCJTOnn -^PP 014141SA? I > 




BNSDOCID: <EP 014141 5A2_I_> 



